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© Varfahren und Vorriohtung zur Herstellung von Burstenkorpern aus mindestens 



7) Die Erfindung bezieht sich auf ein Varfahren zur Herstel- 
lung von bereichswaise aus mindestens rwei Kunststoffkom- 
ponanten geblldeten Burstenkorpern mit einem mehrar8 
Borstenbundel aufweisenden Borstenfald fur Zshnbursten 
odar dgl., bai dem In einem aus mindestens zwei Gruppen 
von FormnastBm bestahenden SpritzguBwericzeug zunachst 
In derersten Grupps von Formnestem die Burstengrundkor- 
par weitgehend aus der ersten Kunststoffkomponente ge- 
spritzt warden und bai dem danach die Burstengrundkdrper 
uber eine im Bereich das Borstenfeldes angrerlenda Halte- 
rung zur zweiten Gruppe von Formnsstem bewegt werden 
und dort die zwetta Kunststoffkomponente eingespritzt wird. 
Urn ein Bewegen bzw. Transportieren der Burstengrundkdr- 
per von der ersten Gruppe der Formnester zur zweiten 
Gruppe dar Formnester ohne basondere Hinterschneidun- 
gen odar Lochstifte zu ermoglichen, werden bairn Spritzen 
das BOrstengrundkSrpers aus der ersten Kunststoffkompo- 
nente in der ersten Gruppe von Formnestem die in minde- 
stens ainer Hafterung befindlichen Borstenbundel im Bor- 
stenfeld des Burstengrundkorpers bafestigt und dar Bur- 
stangrundkorper wird Qber die Halterung unter Ausnutzung 
der vorgenanntan Borstenbefestigung zur zw iten Gruppe 
von F rmnastam bewegt 



zwei Kunststoffkomponenten 

2a 8 





4 2b 8 ij 




folgsnden Angaben sind den v m Anmelder •ingaraichtan Unterlagen intnonunsn 

BUNDESDHUCKEREI 03.96 602O1B/241 



7/23 



DE 44 39 

1 

Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
stellung von bereichsweise a us mindestens zwei Kunst- 
stoffkomponenten gebildeten Burstenkdrpern mit ei- 
nem mehrere Borstenbundel aufweisenden Borstenfeld 
fur Zahnbursten oder dgL, bei dem in einem aus minde- 
stens zwei Gruppen von Formnestern bestehenden 
SpritzguBwerkzeug zunachst in der ersten Gruppe von 
Formnestern die Burstengrundkdrper weitgehend aus 
der ersten Kunststoffkomponente gespritzt werden und 
bei dem danach die Burstengrundkdrper uber eine im 
Bereich des Borstenfeldes angreifende Borstenhalte- 
rung zur zweiten Gruppe von Formnestern bewegt 
werden und dort die zweite Kunststoffkomponente ein- 
gespritzt wird sowie auf eine Vorrichtung zur Durch- 
f uhrung des Verfahrens. 

Insbesondere bei hochwertigen Zahnbursten wird der 
Borstenkdrper vielfach aus mindestens zwei unter- 
schiedlich eingefarbten und/oder unterschiedliche Ei- 
genschaften aufweisenden Kunststoffkomponenten ge- 
spritzt Dabei wird zunachst ein sogenannter Bursten- 
grundkdrper aus einer ersten beispielsweise kompak- 
ten, ausreichende Festigkeitseigenschaften aufweisen- 
den Kunststoffkomponente in einer Gruppe von Form- 
nestern gespritzt Sodann mussen diese Burstengrund- 
kdrper in eine weitere Form gebracht werden, deren 
Formnester nach dem Einsetzen der Burstengrundkdr- 
per noch einen Freiraum aufweisen, der dann mit der 
zweiten Kunststoffkomponente ausgefullt wird. 

Um die Burstengrundkdrper von der ersten Gruppe 
der Formnester in die zweite Gruppe der Formnester zu 
bewegen, werden besondere Halterungen verwendet, 
die in dem SpritzguBwerkzeug mit integriert sind und 
die die Burstengrundkdrper bei gedffnetem SpritzguB- 
werkzeug entweder durch Hinterschneidung teilweise 
umfassen oder mittels Stifte in die Sackldcher fur die 
spater einzubringenden Borstenbundel eingreifen. Bei 
einem sogenannten Wendewerkzeug, bei dem die bei- 
den Gruppen von Formnestern beispielsweise um 180° 
gegeneinander versetzt angeordnet sind, ist die Halte- 
rung normalerweise axial verschiebbar und drehbar 
ausgebildet 

Ein Erfassen der zunachst nur aus dem Burstengrund- 
kdrper bestehenden Burstenkdrper mittels an der Hal- 
terung vorgesehenen Lochstiften ist grundsatzlich nur 
dann mdglich, wenn die Sackldcher fur die Aufnahme 
der Borstenbundel beim Spritzvorgang in der ersten 
Gruppe der Formnester mit hergestellt werden. Wer- 
den beispielsweise die Borstenbundel bereits beim er- 
sten Spritzvorgang mit eingesetzt, fallt eine solche Aus- 
gestaltung der Halterung aus. Die Erfassung der Bur- 
stengrundkdrper nach dem Spritzvorgang mit der er- 
sten Kunststoffkomponente uber entsprechende Hin- 
terschneidungen in der Halterung ist verhaltnismaBig 
unsicher, da die Hinterschneidungen einerseits so groB 
sein mussen, daB mdglichst eine gute Erfassung der Bur- 
stengrundkdrper mdglich ist, andererseits aber so klein- 
gehalten werden sollen, daB keine Markierungen am 
Burstenkdrper zurflckbleiben. 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren zur Herstellung von bereichsweise aus 
mindestens zwei Kunststoffkomponenten gebildeten 
Burstenkdrpern aufzuzeigen, welches ein Bewegen bzw. 
Transportieren der Burstengrundkdrper von der ersten 
Gruppe der Formnester zur zweiten Gruppe der Form- 
nester ermdglicht, ohne daB dazu besondere Hinter- 
schn idungen oder Lochstifte rforderlich sind. 
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Zur Ldsung dieser Aufgabe wird gemaB der Erfin- 
dung bei einem Verfahren der eingangs beschriebenen 
Gattung vorgeschlagen daB beim Spritzen des Bursten- 
grundkdrpers aus der ersten Kunststoffkomponente in 
5 der ersten Gruppe von Formnestern die in mindestens 
einer Halterung befindlichen Borstenbundel im Bor- 
stenfeld des Burstengrundkdrpers befestigt werden und 
daB die Burstengrundkdrper fiber die Halterung unter 
Ausnutzung der vorgenannten Borstenbefestigung zur 
io zweiten Gruppe von Formnestern bewegt wird, 

Durch ein solches Verfahren lassen sich die Bursten- 
grundkdrper von der ersten Gruppe der Formnester zur 
zweiten Gruppe der Formnester transportieren bzw. 
bewegen, ohne daB dazu Hinterschneidungen oder 
is Lochstifte erforderlich sind. Damit ist ein solches Ver- 
fahren dann vorteilhaft einsetzbar, wenn die Borsten- 
bundel bereits beim Spritzen des Burstengrundkdrpers 
aus der ersten Kunststoffkomponente mit eingesetzt 
werden. Bei einem solchen Herstellungsverfahren sind 
20 nanuich uberhaupt keine Sackldcher vorhanden, die 
beim Spritzvorgang durch die Lochstifte entstehen. Bei 
diesem verfahren kann demzufolge der nachtragliche 
Beborstungsvorgang und der damit verbundene Zwi- 
schentransport bei der Herstellung von bereichsweise 
25 aus mindestens zwei Kunststoffkomponenten gebilde- 
ten Burstenkdrpern entfallen. 

Weitere Merkmale eines Verfahrens sowie einer Vor- 
richtung zur Durchfuhrung dieses Verfahrens sind in 
den Anspruchen 2—9 offenbart 
30 Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines in einer 
Zeichnung in stark vereinfachter Weise dargestellten 
Ausfdhrungsbeispieles naher erlautert Dabei zeigen 

Fig. 1 ein geschlossenes SpritzguBwerkzeug im 
Schnitt, 

35 Fig. 2 das SpritzguBwerkzeug der Fig. 1 in gedffne- 
tem Zustand und 

Fig. 3 eine ausschnittsweise VergrdBerung einer Bor- 
stenhalterung mit einem Burstenkdrper. 

In der Fig. 1 der Zeichnung ist ein SpritzguBwerk- 
40 zeug 1 gezeigt, welches im gewahlten Ausfuhrungsbei- 
spiel zur Herstellung der Burstenkdrper 2b von Zahn- 
bursten 3 dient (Fig. 3), wobei der Burstenkdrper 2b aus . 
zwei unterschiedlichen Kunststoffkomponenten be- 
steht Das SpritzguBwerkzeug 1 kann in an sich bekann- 
45 ter, nicht dargestellter Weise in eine SpritzguBmaschine 
eingebaut werden und besteht im dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel aus einer ortsfesten Formplatte 4, die mit 
den Diisen zweier nicht dargestellter Spritzeinheiten 
verbunden ist, und einer verschiebbaren, auswerf erseiti- 
50 gen Formplatte 5. Zwischen den beiden Formplatten 4, 5 
befindet sich ein Trager 6, der einerseits fest mit einer 
Welle 7 verbunden ist una der andererseits zwei Bor- 
stenhalterungen 8 leicht auswechselbar aufnimmt Die 
Welle 7 ist nicht nur drehbar, sondern auch axial ver- 
55 schiebbar gelagert und kann aus ihrer in Fig. 1 darge- 
stellten Lage in die Stellung gemaB Fig. 2 und zuriick 
bewegt werdea Bei dieser axialen Bewegung wird auch 
der Trager 6 mit den beiden Borstenhalterungen 8 mit- 
bewegt Der Drehantrieb der Welle 7 ist so ausgestaltet, 
60 daB der Trager 6 im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel 
entweder schrittweise um 180° in gleicher Rich rung 
oder nur um 180° in eine Richtung und dann zuriick 
bewegt werden kann. In Abhangigkeit von der Ausge- 
staltung der beiden F rmplatten 4, 5 sind auch Drehbe- 
65 wegungen von 60°, 90° oder 120° mdglich. Der Dreh- 
und Verschiebeantrieb der Welle 7 ist an sich bekannt 
und daher zur besseren Deudichkeit in der Zeichnung 
nicht dargestellt. Die Welle 7 ragt durch die verschieb- 
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bare Formplatte 5, die andererseits auch eine Ausspa- 
rung 9 zur Aufnahme des Tragers 6 samt den Borsten- 
halterungen 8 bei geschlossenem Spritzguflwerkzeug 1 
(Fig.l)besitzt 

Sowohl b der ortsfesten als auch in der beweglichen 5 
Formplatte 4, 5 sind in Verbindung mit den Borstenhal- 
terungen 8 sich gegenflberliegend angeordnete Ausspa- 
rungen vorgesehen, die bei geschlossenem SpritzguB- 
werkzeug 1 die Formhohlraume bzw. Formnester 10, 11 
bilden. 10 

Wie bereits weiter oben ausgefuhrt, dient das Spritz- 
guBwerkzeug 1 zur Herstellung von aus zwei Kunst- 
stoffkomponenten bestehenden Burstentragem 2b von 
Zahnbursten 3. Dies hat zur Folge, daB die Formnester 
10, 11 auch unterschiedlich ausgebildet sind, was jedoch 15 
in der Zeichnung nicht dargestellt ist Wenn in die Form- 
nester 10 die erste Kunststoffkomponente eingespritzt 
wird, wird in die Formnester 11 an den bereits vorge- 
spritzten Burstengrundkorpern 2a die zweite Kunst- 
stoffkomponente nach- bzw. aufgespritzt Dabei wird 20 
ausdrucklich darauf hingewiesen, daB es grundsatzlich 
mSglich ist, mehr als zwei Kunststoffkomponenten 
nacheinander in einer entsprechenden Anzahl von 
Spritzvorgangen zu verarbeiten. Bei mehr als zwei 
Kunststoffkomponenten ist es zweckmaBig, die Form- 25 
nester 10, 11 nicht um 180° gegeneinander versetzt, son- 
dern in einer anderen Winkellage zueinander anzuord- 
nen. 

An dieser Stelle sei auch erwahnt, daB in der Praxis 
mehrere Formnester 10 und 11, nebeneinander ange- 30 
ordnet sind, denen jeweils vielfach eine gemeinsame 
Borstenhalterung 8 zugeordnet ist Auch mehrere Bor- 
stenhalterungen 8 konnen vorgesehen sein. In den Fig. 1 
und 2 der Zeichnung ist jedoch in der dargestellten Lage 
der Schnitt jeweils nur durch ein Formnest 10, 1 1 gelegt 35 
& h, die weiteren Formnester 10, 11 befinden sich senk- 
recht zur Zeichnungsebene nebeneinander. Die Form- 
nester 10, 11 sind schlieBlich so in dem SpritzguBwerk- 
zeug 1 bzw. den Formplatten 4, 5 angeordnet, daB die 
Bereiche, in denen die Borstenbundel 12 zur Bildungder 
Borstenfelder angeordnet sind, einander benachbart 
sind. Im dargestellten Ausfilhrungsbeispiel sind also die 
sogenannten Kopfenden der Zahnbursten 3 bzw. der 
Formnester 10, 11 gegeneinander gerichtet, wie dies die 
Fig. 1 und 2 der Zeichnung klar erkennen lassen. Auch 
eine umgekehrte Anordnung ist mSglich. Im Bereich der 
Kopfenden der Zahnbursten 3 bzw. im Bereich der Bor- 
stenfelder der BQrstengrundkSrper 2a und der Barsten- 
korper 2b begrenzen die Borstenhaherungen 8 die 
Formnester 10, 11. 

Die Borstenhaherungen 8 sind vorzugsweise platten- 
artig ausgebildet und erstrecken sich senkrecht zur 
Zeichnungsebene am Trager 6. In den Borstenhalterun- 
gen 8 befinden sich eine Vielzahl von Bohrungen 13, die 
in ihrer Anzahl und Anordnung dem zu erzeugenden 
Borstenfeld entsprechen. In der Fig. 3 der Zeichnung 
sind zur besseren Darstellung nur vier Bohrungen 13 
gezeigL Diese Bohrungen 13 nehmen die bereits er- 
wahnten und zur besseren Deutlichkeit nur durch je 
zwei Borsten angedeuteten Borstenbundel 12 auf. Dabei 
werden die Borstenbundel 12 so in die Bohrungen 13 der 
Borstenhalterung 8 eingesetzt, daB dieselben um einen 
vorbestimmten Betrag in die Formnester 10 ragen. Die 
Bestiickung der Borstenhalterungen 8 mit den Borsten- 
bundeln 12 kann in vorteilhafter Weise auBerhalb des 
SpritzguBwerkzeuges 1 erfolgen. Dies bedeutet, daB die 
Borstenhalterungen 8 leicht auswechselbar am Trager 6 
befestigtsind. 
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Fur die Erlauterung der Arbeitsweise der vorbe- 
schriebenen Vorrichtung wird nun davon ausgegangen, 
daB im Bereich derersten Gruppe von Formnestern 10 
eine Borstenhalterung 8 eingesetzt ist, die mit Borsten- 
bundeln 12 gemaB Fig. 3 bestflckt ist und bei der die 
Borstenbundel 12 geringfugig in die Formnester 10 ra- 
gen. Jetzt wird die Gruppe von Formnestern 10 in einem 
Spritzvorgang mit der ersten Kunststoffkomponente, 
die den sogenannten Burstengrundkorper 2a bildet, aus- 
gefullt bzw. ausgespritzt Bei diesem Spritzvorgang ver- 
binden sich die aus der Borstenhalterung 8 vorstehen- 
den Borstenbundel 12 mit den Burstengrundkorpern 2a. 
Nach einer gewissen Abkflhlzeit wird zunachst die ver- 
schiebbare Formplatte 5 in die Stellung gemaB Fig. 2 
bewegt Gleichzeitig mit dieser Bewegung oder kurz 
danach, wird die Welle 7 und damh der Trager 6 eben- 
falls in die Lage gemaB Fig. 2 geschoben. Dadurch be- 
dingt, daB die Borstenbundel 12 reibschlussig in der Bor- 
stenhalterung 8 angeordnet sind, werden bei dieser Be- 
wegung die in der ersten Gruppe von Formnestern 10 
gespritzten Burstengrundkorper 2a aus den Aussparun- 
gen der ortsfesten Formplatte 4 mit herausbewegt, wie 
dies die Fig. 2 zeigt In der gezeigten Lage des Tragers 6 
gemaB Fig. 2 kann derselbe in seinem unteren Bereich 
mit einer neuen, mit Borstenbundeln 12 versehenen 
Borstenhalterung 8 bestuckt werden. Jetzt wird der Tra- 
ger 6 und damit die Borstenhalterung 8, an der sich die 
aus der ersten Komponente gespritzten Bflrstengrund- 
trager 2a befinden, um einen Winkel von 180° gedreht. 
Danach nehmen die Burstengrundkorper 2a eine fluch- 
tende Lage zu den Formnestern 11 bzw. deren Ausspa- 
rungen in den Formplatten 4, 5 ein. Bei dieser Drehbe- 
wegung gelangt die soeben neu eingesetzte Borstenhal- 
terung 8 nach oben in den Bereich der ersten Gruppe 
der Formnester 10. Bedarfsweise ist es auch mSglich, in 
dieser Lage des Tragers 6, also oben, eine neue Borsten- 
halterung 8 mit Borstenbundeln 12 einzusetzen. 

Nach dieser Drehbewegung wird das Spritzguflwerk- 
zeug 1 wieder geschlossen (Fig. 1). Die erste Gruppe 
40 von Formnestern 10 ist zunachst leer, wahrend sich in 
der zweiten Gruppe von Formnestern 11 die bereits aus 
der ersten Kunststoffkomponente gespritzten Bursten- 
grundkorper 2a befinden. Da die zweite Gruppe von 
Formnestern 11, wie bereits erwahnt, eine andere Kon- 
45 tur als die erste Gruppe von Formnestern 10 besitzt, 
kann hier jetzt die zweite Kunststoffkomponente einge- 
spritzt werden. Bei diesem Spritzvorgang wird gleich- 
zeitig in die erste Gruppe von Formnestern 10 emeut 
die erste Kunststoffkomponente eingespritzt Nach die- 
jo sem, vorzugsweisen parallel verlaufenden Spritzvor- 
gang, wird das Spritzguflwerkzeug 1 wieder, wie bereits 
beschrieben, geaffnet Die untere Borstenhalterung 8 
tragt nun fertige BurstenkSrper 2b aus den beiden 
Kunststoffkomponenten, wahrend die obere Borsten- 
S5 halterung 8 uber die Borstenbundel 12 die Bursten- 
grundkorper 2a aus der ersten Kunststoffkomponente 
tragt Nachdem nun die an der unteren Borstenhalte- 
niDg 8 befindlichen, fertigen Burstenkorper 2b bzw. 
Zahnbursten 3, beispielsweise durch eine Hilfsvorrich- 
60 tung und entweder getrennt oder zusammen mit der 
Borstenhalterung 8 vom Trager 6 entfernt wurden, kann 
hier eine neue Borstenhalterung 8 mit Borstenbundeln 
12 eingesetzt und der beschriebene Verfahrensablauf 
wiederholt werden 
65 Aus der vorstehenden Erlauterung des Verfahrensab- 
laufes ergibt sich, daB die aus der ersten Kunststoffkom- 
ponente gebildeten Burstengrundkorper 2a ausschlieB- 
lich durch die in den Bohrungen 13 der Halterung 8 
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befindlichen Borstenbundel 12 aus der ersten Spritzstel- 
lung in die zweite Spritzstellung bewegt bzw. transpor- 
tiert werden. Urn sicherzustellen, daB die Borstenbundel 
12 ihre Lage in den Bobrungen 13 nicht unbeabsichtigt 
ver&ndern oder verlassen konnen, kann jeder Borsten- 
halterung 8 eine besondere Sicherungseinrichtung, bei- 
spielsweise ein KlemmbOgel oder dgL, zugeordnet sein. 
Femer ist es in Abanderung des erlauterten Ausfub- 
rungsbeispieles mSglich, die BorstenbaJterungen 8 im 
SpritzguBwerkzeug 1 — natflrlich im gedffneten Zu- 
stand desselben — mit Borstenbundel 12 zu bestficken 
bzw. zu beborsten. Das Entfernen der Borstenhalterun- 
gen 8 und das getrennte Beborsten derselben kann dann 
jedoch entf alien 
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7. Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurcb 
gekennzeichnet daB die Borstenhalterung (8) aus- 
wecbselbar an einem Trager (6) befestigt ist 



Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



1. Verfahren zur Herstellung von bereichsweise aus 
mindestens zwei Kunststoffkomponenten gebilde- 
ten Burstenkorpern mit einem mehrere Borsten- 20 
bundel aufweisenden Borstenfeld fur Zahnbursten 
oder dgL, bei dem in einem aus mindestens zwei 
Gruppen von Formnestern bestehenden Spritz- 
guBwerkzeug zunachst in der ersten Gruppe von 
Formnestern die Burstengrundkorper weitgehend 25 
aus der ersten Kunststoffkomponente gespritzt 
werden und bei dem danach die Burstengrundkor- 
per Qber eine im Bereich des Borstenfeldes angrei- 
fende Halterung zur zweiten Gruppe von Formne- 
stern bewegt werden und dort die zweite Kunst- 30 
stoffkomponente eingespritzt wird, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB beim Spritzen des Biirsten- 
grundkdrpers aus der ersten Kunststoffkomponen- 
te in der ersten Gruppe von Formnestern die in 
mindestens einer Halterung befindlichen Borsten- 35 
bundel im Borstenfeld des Burstengrundkorpers 
befestigt werden und daB der Burstengrundkorper 
uber die Halterung unter Ausnutzung der vorge- 
nannten Borstenbefestigung zur zweiten Gruppe 
von Formnestern bewegt wird. 40 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Borstenhalterung innerhalb des 
SpritzguBwerkzeuges mit Borstenbiindeln bestuckt 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 45 
zeichnet, daB die Borstenhalterung auflerhalb des 
SpritzguBwerkzeuges mit den Borstenbundeln be- 
stuckt wird. 

4. Verfahren nach mindestens einem der Ansprfiche 
1—3, dadurch gekennzeichnet, daB die Borstenbiin- 50 
del in der Borstenhalterung gegen eine axiale Ver- 
schiebung gesichert werdetu 

5. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach mindestens einem der Ansprfiche 1—4, beste- 
hend aus einem mindestens zwei Gruppen von 5s 
Formnestern aufweisenden SpritzguBwerkzeug so- 
wie einer die Burstengrundkdrper von der ersten 
Gruppe der Formnester zur zweiten Gruppe der 
Formnester bewegenden und die Formnester teil- 
weise begrenzenden Halterung, dadurch gekenn- eo 
zeichnet, daB die Halterung (8) mit mehreren, der 
Anzahl und der Anordnung der Borstenbundel (12) 
im Borstenfeld entsprechenden, die Borstenbundel 
(12) sicher aufnehmenden Borstenlochem (13) ver- 
sehen ist es 

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, die Borstenhalterung (8) plattenartig aus- 
gebildet ist 
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